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PRODUTT COMPOSITE EN ELASTOMER E ET EN THERMOPLASTIQUE, ET SES PROCEDES DE 
FABRICATION. 

67) Produtt composite en tharmoplastlqua at an elasto- 
mars, at sas procea'es da fabrication, tel qi/un profile (10) 
cornprenant una armature (24) en frermoplastique tncluant 
un aoent modrfiant tel qi/un porybutadQene-vinyt 1,2 ou un 
ethylene-propylene gram a. Pan hydride maiolque, una cou- 
che mince (26) d'eiastomare bncorporant un agent modi- 
fiant tel qi/un organo-sBane ou un ethylene-propylene 
greffe a Panhydride maleique, et une levre <f etancheite 
(14) en elastomem ne cornprenant pas d 'agent modrfiant 

LlnventJon permet une adherence totaJo antra la thermo- 
ptastique et reJastomere. 
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L ■ invention cone erne un produit composite 


realise en 61astomfere et en thermoplastique, et ses 
5 proceeds de fabrication. 

De nombreux produits , utilises dans des 
domaines industrials trfes divers, comprexment des 
associations metal-61astom£re qui pennettent de 
benef icier d'une part de l*6lasticit6 des elastom&res et 

10 de leur capacity d' absorber les vibrations et d* autre 
part de la rigidite et des autres propriety m£caniques 
des n^taux, ces produits ay ant des f one t ions g6nerales 
d' amortissement des vibrations et/ou d*etancheit£. 

L* utilisation des m£taux dans ces produits 

15 presente toutefois un certain nombre d' inconvenient s tels 
que des risques de corrosion et la necessity d'une 
protection des parties metalliques decouver tes , un defaut 
d' adherence naturelle des elastomeres sur les metaux, une 
conduct ibilite 61ectxique et thennique, une density 

20 elevee, un prix parfois important , une fragilite au 
pliage des pieces minces, etc — 

On a deja cherch6 a renxplacer les metaux par 
des thermoplastiques ; certains de ces derniers ayant des 
propriet6s mecaniques assez proches de celles des metaux, 

25 un prix mo ins 61ev£, une density plus faible, une 
conductivity 61ectrique ou tJiermique nulle ou tr&s 
faible, des risques mils de corrosion, etc... 

On s ■ est alors heurt£ essentiellenent au 
probleme de 1 ' adherence entre les thermoplastiques et les 

30 Elastomeres , ce qui a conduit h utiliser des couches 
intermediaires de matieres adh6sives souvent tres 
couteuses pour obtenir une adherence plus ou mo ins bonne 
entre les thermoplastiques et les 61astameres, et qui par 
ailleurs n'est pas tou jours uni forme sur toute 

35 1' interface therxnoplastique - elastom&re. 

Li ' invention a pour but d ' 6viter ces 
inconvenients en as sur ant une adherence directe et totale 
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entre un thermoplastique et un 6last_ 
utilisation d'une ou de couches intezmgdiaxres de matiere 
adhesive ou analogue. 

Bile a pour objet des produits composites 
realises en thermoplastique et en elastCT^re, dans 
lesquels 1 ' adherence entre le thermoplastique et 
1 1 elastomere est si elevee qu'il est impossible de les 
separer sans dec hirer 1 • elastomere . 

Elle a egalement pour objet des procedes de 
fabrication de ces produits, permettant de les realiser a 
faible coflt en continu et de fagon automatisee par 
extrusion, ou bien par moulage par injection, compression 
ou transfert. 

Klle propose done un produit composite en 
Elastomere et en thermoplastique, caracterisi en ce que 
1 ' adherence entre 1 • elastomere et le thermoplastique a 
leur interface re suite de 1 ' incorporation d' agents 
modxfxants ^ 1' elastomere et au thennoplaatique, les 
agents modifiants de 1 • elastomere comprenant un 
20 organosilane ou un ethylene-propylene greffe k 
!• anhydride maleique, el ceux du thennoplas t ique 
comprenant un polybutadiene-vinyl 1,2 ou un ethylene- 
propylene greff6 a 1' anhydride mal6ique. 

Le thennoplas t ique est un polypropylene ou un 
25 poly amide technique tel que PA6, PA66, PA6/10, PA6/12, 
PA11 ou PA12, ou un alii age polypropylene-polyamide . 

L • elastomere est de preference choisi dans le 
groupe comprenant le caoutchouc naturel NR, le 
polyisoprene syn the t ique IR, les caoutchoucs nitrile 
hydrogenes HNBR, les copolymer es d ' epichlorhydrine et 
d'oxyde d' ethylene ECO, les elastomeres Ethylene- 
aery 1 ique commercialises sous la denomination ■VAMAC", 
les polyethylenes chlorosulfones CSM, les ter-polymeres 
d' ethylene , de propylene et d'un diene BPEM, les 
caoutchoucs butyl XZR et les caoutchoucs butyl halogenes 


30 


35 
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Dans un tel produit, 1 ■ adherence entire le 
thexmoplastique et 1 ' elastomere est totale au point que 
toute tentative de separation du thexmoplastique et de 
1 • elastomexe se tr adult par la destruction du produit. 
5 Avantageusement # le thexmoplastique est charge 

de fibres organlques ou inorganiques, dan s des 
proportions comprises de preference entre 5 et 50 % 
environ en poids. 

La partie en thexmoplastique peut alors servir 

10 d* armature, de renfort, d' insert , de support, etc 

Pour des ralsons economiques , on peut, af in de 
redulre les quantites d- agents modifiants incorporees au 
thexmoplastique et a 1 • elastomere, prevoix de former une 
couche mince de thexmoplastique compxenant 1* agent 
15 modi f lan t entre 1* elastomere et une autre couche de 
thexmoplastique ne compxenant pas 1 9 agent modifiant. 

De meme, on peut prevoix de former une couche 
mince d - 6 1 as tamer e cojmprenant 1 1 agent modifiant entre le 
thexmoplastique et une autre couche d ' elastomere ne 
20 compxenant pas cet agent modifiant, 

L * invention pxopose egalement un pxocede de 
fabrication d'un produit tel que deer it ci-dessus, 
caxactexise en ce qu'il cons is te k extruder un profile en 
thexmoplastique compxenant un agent modifiant pxecite, 
25 puis & recouvrir au mo ins partiellement ce prof 116, par 
extrusion, d 1 elastomexe compxenant un agent modifiant 
pxecite, et a vulcaniser l'elastomere. 

On tel procede a l'avantage de permettxe une 
fabrication en continu, automat isable , peu coiiteuse et 
30 facile k mettre en oeuvre pour 1'homrae du metier. 

Selon une autre caxac t ex is tique de 
1* invention, ce pxocede consiste k coextruder un profile 
en thexmoplastique ne compxenant pas d* agent modifiant et 
une couche de thexmoplastique compxenant i ' agent 
35 modifiant, deposee sux au moins une paxtie dudit profile. 
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puis a extruder 1 1 elastomere sur ladLLte couche de 
thermop 1 as t ique comprenant I 1 agent modifiant. 

Selon encore une autre c arac t er i s t ique de 
1* invention, le proced6 consiste k coext ruder, sur le 
5 profile en thermoplastique, une couche intermediaire 
d 1 elastomere comprenant 1 1 agent modifiant et un 
revetement d ' Elastomere ne conprenant pas 1' agent 
modifiant, qui est depose sur ladite couche intermediaire 
d ■ elastomere . 

10 De pr6f 6rence, le profile en thermoplastique 

est conform^ et refroidi avant 1 » extrusion d ' 6 las tomere . 

L 1 invention propose encore un autre proc6cL§ de 
fabrication de ce produit, caracterise en ce qu'il 
consiste k mouler une piece en t hennoplas t ique cooprenant 

15 un agent modifiant pr6cit6, puis a surmouler- par 
injection, compression ou trans fert, 1 * felastomfere 
comprenant un agent modifiant precit6 sur la piece en 
thermop last ique , et k vulcaniser 1 • Elastomere. 

Dans un premier mode de realisation de 

20 1' invention, ce proced6 consiste a mouler par injection 
bi-matiere une piece en rhpmtt?plao Ll^ue ne comprenant pas 
d 1 agent modifiant et une couche mince de t hennoplas t ique 
conprenant 1 1 agent modifiant et qui recouvre au mo ins 
partiellement la piece en thermoplastique, avant de 

25 surmouler 1' elastomere. 

Dans une autre forme de realisation, le 
proced£ consiste a surmouler sur ladite piece en 
thermoplastique une couche mince d 1 elastomere comprenant 
1 • agent modifiant et, sur cette couche mince, un 

30 elastomere ne comprenant pas 1' agent modifiant. 

De fagon g£n£r ale . 1 ■ invention presente les 
avant ages suivants i 

adherence du thermoplas t ique et de 
1 ' elastomere sanB interposition d'une ou de plusieurs 

3 5 couches de matieres adh6sives. 
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- r emplacement du metal dans les associations 
avec les elastomeres, 

- allegement des pro dui ts, 

- conductibilite electrique nulle (sauf dans 
5 le cas ou 1 ' on incorpore des fibres de carbone dans le 

thermoplastique) , 

- resistance a la flexion et k la fatigue 

mecanique, 

- prix des produits inferieur k ceux des 
10 produits equivalents cotmprenant une association metal- 

elas tamer e # 

- conductibilite thermique tres faible, 

- absence to tale de corrosion, 

- tres bonne terrue thermique aux temperatures 
15 d 1 utilisation . 

1» • invention trouve de nombreuses applications 
dans des domaines tres divers , comae par example des 
supports de moteurs ou d'organes vibrant s dans 
1 ' Industrie en general et dans les enging mobiles 
20 (vehicules automobiles, avions, navires, etc...), des 
files d' etancheite utiiisables umio Lous les domaines, 
des joints statiques ou dynamiques utili sables dans 
toutes les industries, des supports antivibratoires 
utilisables dans tous les domaines, et est egalement 
25 applicable dans les pneumatiques, dans le textile et dans 
la chaunsure, 

L 1 invention sera mieux comprise et d'autres 
caracteristiques , details et avantages de celle-ci 
apparaitront plus clairement a la lecture de la 
30 description qui suit, faite a titre d'exemple en 
reference aux des sins annexes dans lesquels : 

la figure 1 est une vue schematique en coupe, 
k grande echelle, d'un profile d • etancheite selon 
1 ' invention ; 

35 la figure 2 est une vue agrandie du detail 

encercle II de la figure 1 ; 
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la figure 3 est tine vue schematique en coupe 
d'un autre produit selon I 1 invention ; 

la figure 4 est une vue schematique partielle 
en coupe d 1 encore un autre produit selon 1 9 invention ; 
5 la figure 5 represente schema t iquement des 

moyens de fabrication d" un produit selon I 1 invention. 

On se ref ere d 1 abord aux figures 1 et 2 , ou 
l'on a represente une premiere forme de realisation d'un 
produit selon 1' invention, qui est ici un profile 

10 d'etancheite utilisable c grume -joint lecheur- dans 
1* Industrie automobile et qui, dans la technique 
anter ieure , comprend une armature metallique a section en 
U compl^tement enrobee d ' elastomer e , avec tous les 
incorxvenients rappeles ci-dessus. 

15 Ce profile 10 consprend tine pax tie 12 de 

montage sur un support tel que le bord d'une t61e, et une 
levre d'etanclieite 14 destinee a s'appliquer sur une 
vitre mobile. 

La partie 12 est approximativement a section U 

20 comprenant une premiere branche rectiligne 16 et une 
secunde branche incurvee 18 done une eremite 20 est 
repliee a 180* k 1 ' interieur de la partie 12, en regard 
de la premiere branche 16, les faces en regard de la 
premiere branche 16 et de 1 ' extremite repliee 20 

25 comportant des levres ou languettes 22 orientees vers 
1 1 interieur du U et s * opposant a 1 ■ arrachement du profile 
10 monte sur son support, d'une f aeon, bien coimue de 
I'hongne du metier. 

Cette configuration pexmet de fixer le profile 

30 10 sur son support par effet de serrage ou de pince de la 
partie 12 sur le support. 

Essentiellement , la partie 12 du profile est 
constitute d'une armature 24 en thermoplastique 
relativement rigide, qui est revetue sur la majeure 

35 partie de son et endue d'une couche mince 26 d' elastomer e 
ay ant des fonctions d a aspect et d'etancheite, et qui 
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constitue egalement la Ifevre 14 et les l&vres ou 
languettes 22 precitees. 

La matifere utilis^e pour 1 • armature 26 est de 
preference un polypropylene ou un polyamide technique, 
tel que PA6, PA66, PA6/10, PA6/12, PA11 ou PA12. ou un 
alliage PP-PA, charg6 de pr6f6r ence de fibres 
inorganiques (par exemple de silice, de verre, de 
c^r antique ou de car bone) ou organ iques (par exeng>le de 
m£ta- ou para-aramide , de polyamide, de polymer es a 
cristaux liquides) , dans des quantit6s qui peuvent varier 
de 5 a 50 % en poids environ selon les carac ter i s t iques 
mecaniques recherchees de 1' armature 26. 

L'elastom^re constituant la couche mince 26 de 
revStement, la l&vre 14 et les levres ou languettes 22, 
est de preference choisi dans le groupe comprenant HR # 
XR, HNBR, ECO, "YAMAC*, CSM, EPIM, IIR et XI IR, qui sent 
des elastomeres a vulcanisation au soufre ou aux 
peroxydes organiques. 

ttoe adherence parfaite et totale entre 
1 1 elastamfere et le thermoplastique est obteoue par 
incorporation d' agents modifiants a 1 5 eiastom^re et au 
thermoplastique, dans des proportions inferieures a 10 % 
en poids, 1* agent modifiant du themvoplastique etant de 
1 ■ 6thyl£ne-propylene greffe a 1 1 anhydride malEique ou 
bien du polybutadi^ne-vinyl 1,2, le modifiant de 
1' elastomer e €tant un organo-silane ou un Ethylene- 
propylene gref f6 a 1 • anhydride maleique {^tant entend u 
qu'il n' est pas necessaire d'utiliser le mfime modifiant 
pour le thermoplastique et pour 1 • elastomere) „ 

On peut, par exemple, utiliser comae 
Elastomere un EPIM ayant la composition suivante : 
EPEM 100 parts 

Plastifiant paraffinique 50 parts 
Qxyde de zinc 5 parts 
Noir de car bone 70 parts 
Co-agent de vulcanisation 1 part 
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Vinyl silane 10 parts 

(ou E-P greff6 k 1* anhydride maleique) 

BR vinyl 1.2 5 parts 

Peroxyde 10 parts 
5 L 1 adherence de cet EPDM sur les polyamides 

comprenant un agent modifiant pr6cit6, est totale. 

De preference, et comae on l'a represente 
schematiquement en figure 2, on peut realiser 1' armature 
24 en thermoplas tique ne comprenant pas d ' agent modifiant 
10 precit6 et recouvrir ses parties qui devront etre 
associees 4 1 1 elastomer e, par une couche mince 28 du m6me 
thermoplas tique caiqprenant 1 • agent modifiant precite. 
Cela permet de reduire le prix de revient du profile 10 r 
en evitant d' incorporer 1' agent modifiant & toute 
15 1 1 armature 24. 

De mSme, en ce qui concerne 1 9 elastomere, on 
peut n ' incorporer 1 • agent modifiant correspondant qu'a la 
couclie mince 26 qui recouvre 1' armature 24 et ne pas 
incorporer cet agent modifiant dans la levre d'etancheite 
20 14, k condition de laisser subsister la couche mi nc e 26 
entre cei;Le levre et 1' armature 24 en thennuplc** tique . 

La figure 3 represente schematiquement un 
autre produit selon 1' invention, qui nest plus un 
profile, mais une piece moulee, comprenant un support 30 
25 en thermoplas tique tel que du polypropylene ou l'un des 
polyamides techniques precites ou un alliage PP-PA, sans 
agent modifiant precite^ une couche mince 32 du zneme 
thermoplas tique comprenant un agent modifiant precite et 
recouvrant la face superieure ondulee du support 30, et 
30 une par tie 34 en Elastomere comprenant un agent modifiant 
precite, qui est solidaire de la couche mince 32 sur la 
majeure par tie de I'Etendue de celle-ci. 

Dans une autre forme de realisation 
representee en figure 4, le produit selon 1 ' invention 
35 peut se presenter sous forme d'une plaque ou d'un panneau 
36 comprenant une couche 38 de thermoplas tique comprenant 
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1' agent modifiant precite, et une p p aisseur 40 
d'elastamere solidaire de la couche 38, 1 ' elastomere 
comprenant 1 1 agent modifiant precite , ou bien en etant 
depourvu et etant alors relie a la couche 38 de 
5 thermoplastique par une couche mince 42 d'elastamere 
comportant 1 1 agent modifiant, formee h 1' interface entre 
les couches 38 et 40. 

Les produits selon 1' invention, tel que celui 
de la figure 3, peuvent etre realises par moulage par 

10 exemple par injection, de la fa<?on suivante : 

on comnence par mouler par injection la partie 
30 en thermoplastique ne comprenant pas d' agent modifiant 
et la couche mince 32 conprenant 1' agent modifiant, par 
injection bi-inati^re dans le mftme moule* 

15 La piece en thermoplastique 30, 32 peut 

ensuite etre demoulee et placee dans un autre moule ou on 
realise le surmoulage de la partie 34 par injection 
d ' elastomere comprenant 1* agent modifiant, et on procede 
ensuite a la vulcanisation de cet 61astomfere, par 

20 chauffage dans le moule de surmoulage . 

En variante, on peut bien entemlu. i^uler le 
support 30 en thermoplastique comprenant un agent 
modifiant, puis sunnouler sur le support la partie 34 en 
6 las tamer e comprenant un agent modifiant. 

25 Selon une autre variante, on peut egalement 

sunnouler, par injection bi-matiere, une couche mince 
d* e las tamer e conprenant 1' agent modifiant sur la piece en 
thermoplastique, avec une autre couche d* elastomere ne 
com p r enan t pas d' agent modifiant et qui vient recouvrir 

30 la couche mince precitee* 

Quand les produits selon 1' invention sent 
realises par moulage, avec vulcanisation de 1 * elastomer e 
par chauffage dans le moule, on utilise de preference un 
elastomer e avec vulcanisation par des peroxydes 

35 organiques . La vulcanisation est alors une reaction 
radicalaire en trois e tapes (decoxqposition des peroxydes. 
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amorce des chaines polymer es et reticulation) qui permet 
d'introduire dans les couches d ' interface des radicaux 
libres qui rendent react if s des sites autrement stables. 

Par ailleurs, la pression de moulage ameliore 
5 encore 1* adherence de 1 ' 61astomere sur le 
thermoplas tique. 

Les produits selon 1 ' invention peuvent 
egalement etre r6alis6s par extrusion, par exemple au 
moyen du dispositif represents sch4matiquement en figure 
10 5. 

Ce dispositif comprend une extrudeuse 44 de 
theneoplastique, dont la sortie est relive k une tfite 
d* extrusion 46 egalement al ijnent6e par une autre 
extrudeuse 48 de thermoplas tique , la t£te d' extrusion 46 

15 etant suivie par un confonnateur ou calibreur 50 dans 
lequel on fait passer le profile 52 sortant de la tfite 
d ' extrusion 46 , le confonnateur ou calibreur 52 etant 
lui-m&ne suivi d'un bac de ref roidisseaaent 54. 

En aval de ce bac est dispose un systeme 56 de 

20 sechage, suivi de moyens de tirage 58. 

Gxx Lrouve ensuite une tdte d' equene GO pour 
le recouvrement du profile 52 par de 1 ' ^lastomere, la 
tSte 60 etant aliment ee par deux extrudeuse s d'elastom&re 
62 et 64 respect ivement . 

25 La sortie de la t$te 60 alimente des moyens 66 

de vulcanisation de 1 1 £lastom&re en continu ou en 
discontixm . 

Le profile 10 repr6sent6 aux figures 1 et 2 
peut Stre fabriqu£ par le dispositif de la figure 5. 

3 o Dans ce cas , 1 1 extrudeuse 44 f ournit le 

thermoplas tique ne comprenant pas d* agent modif iant, 
destine a former I 1 armature 24, tandis que 1" extrudeuse 
48 f ournit le meme thermoplas tique auquel on a incorpore 
un agent modifiant pr6cit6, pour former la couche mince 

35 28 recouvrant 1 ' armature 24 ou au mo ins les parties de 
celle-ci destinies a recevoir la couche 26 d* 6lastomfere. 
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Le profile 52 sortant de la tfite d' extrusion 
46 est done constitue par 1' armature 24 revetue de la 
couche mince 28 de fchennoplastique modif i£. 

Lorsque le thermoplastique non modi f 16 qui 
5 constitue 1* armature 24 est charge de fibres , par exenjple 
de f ibr es de verre, la couche mince 28 de thermoplastique 
modi f 16 qui recouvre cette armature ne coTpprend pas de 
fibres, ce qui r6duit de fapon inportante 1'usure du 
confoxmateur ou calibreur 50 dans lequel passe le profile 
10 52 avant d'etre refroidi. 

Le profile, s6ch6 et tire, est en suite amene k 
la t€te 60 ou une couche mince 26 d 1 elastomer e mod -if 16 
es t deposee sur la couche mince 28 de thermoplastique 
modi f 16 et ou la levre d'6tancheit6 14 en elastamere non 
15 modifie est form£e sur une partie de cette couche mince 
26. 

La vulcanisation de 1 1 elastomer e dans les 
moyens 66 est r6alisee par chauffage, sans press ion. 

De facon g£n6rale, les thermoplastiques 
20 utilises dans 1 ■ invention sont choisis pour repondre aux 
conditions suivoulcs : 

- ils ont une temperature de deformation sous 
charge qui est superieure k 140 "C environ ( temperature de 
vulcanisation des 61astomeres) , 

25 - leur composition mol6culaire est compatible 

avec celle des 61astameres . 

- leur prix est faible, 

- lis ont une rigidit6 proche de celle des 

m6taux, 

30 - ils sont extrudables et injec tables , 

- leurs resistances physic o-chimiques sont 
conformes aux cahiers des charges de 1 • Industrie, 

- ils ont une durete 6 levee, 

- leur density est faible (inf6rieure k 1, 5) , 
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- ils ont une bonne stability dimensioxmelle, 
tin faible re trait (par exemple moins de 0,5 %) et un 
faible coefficient de dilatation thermique. 

lis reniplacent avantageusement les metaux dana 
les associations avec les 6 las tamer es, et presentent 
l'avantage suppl&nentaire d'etre facilement d£formables 
et conformables par chauffage a temperature moyenne. 
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1. Produit composite en £ 1 as tamer e et en 
thermoplastique, caracterise en ce que 1' adherence entre 
1 ' elastomere et le thermoplastique a leur interface 
resulte de 1 ' incorporation d« agents modifiants 4 
l'elastomere et an thermoplastique, les agents modifiants 
de l'elastomere comprenant un organo-silane ou un 
ethylene-propylene greffe a 1- anhydride maleique et con 
du thermoplastique comprenant un polybutadiene-vinyl 1,2 
ou un ethylene-propylene greffe a 1* anhydride maleique. 

2. Produit selon la revendication l. 
caracterise en ce que le thermoplastique est un 
polypropylene ou polyamide technique tel que PA6, PA66, 
PA6/10, PA6/12, PA11 ou PA12, ou un alliage 

15 polypropylene-polyamide . 

3. Produit selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que le thermoplastique est charge de 
fibres organiques ou inozganiques . dans des proportions 
comprises entre 5 et 50 % environ en poids. 

20 4 - Produit selon l'une des revendications 

precedentes, caractexise en ce que l'elastomere est 
choisi dans le groupe comprenant MR, IR, HNBR, ECO. CSM. 
EPEH. IIR, XIIR. et les elastomeres ethylene-acrylique 
commercialises sous la denomination "VAMAC* , a 

25 vulcanisation au soufre ou aux peroxydes organiques. 

5. Produit selon l'une des revendications 
precedentes. caracterise en ce que les quantites d' agents 
modifiants incorpor£s au thermoplastique et a 
l'elastomere sent inferieures a 10 % en poids. 

30 6 - Produit selon l'une des revendications 

precedentes, caracterise en ce que le thermoplastique 
comprenant 1* agent modifiant forme une couche mince (28) 
entre l'elastomere (26) et un thermoplastique (24) ne 
comprenant pas 1* agent modifiant. 

35 7 • Produit selon l'une des revendications 

precedentes. caracterise en ce que l'elastomere 
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comprenant 1 ' agent modifiant forme une couche mince (26) 
entre le f heronoplastique (24) et un elastonaei e ne 
comprenant pas 1 'agent modifiant, 

8. Produit selon 1 1 une des revendications 
5 precedentes , caracterise en ce que le thermop las t ique 

ccmstitue une armature (24) , un renfort , un insert ou un 
support (30) dudit produit. 

9. Prcvcede de fabrication d'un produit tel que 
deer it dans 1'une des revendications precedentes, 

10 caracterise en ce qu'il consiste a extruder un profile 
(52) comprenant un agent modifiant precite, puis a 
recouvrir au moins partiellement ce profile par extrusion 
d' elastomer e comprenant un agent modifiant precite et a 
vulcaniser 1 ' elastomfere . 

15 10. Procede selon la revindication 9, 

caracterise en ce qu'il consiste k coextruder un profile 
en thermoplastique (24) ne conprenant pas d 1 agent 
modifiant et une couche (28) de thermoplastique 
comprenant 1' agent modifiant, deposee sur au moins une 

20 partie dudit prof il<§ (24), puis a extrud er 1 ■ elastomere 
(26, 14) sur ladit~ couche de thermoplastique (28) 
comprenant 1* agent modifiant. 

11. Prrocede selon la revendi cation 9 ou 10, 
caracterise en ce qu'il consiste a coextruder, sur le 

25 profile en thermoplastique, une couche intermediaire (26) 
d' elastomere comprenant 1* agent modifiant, et un 
elastomere ne comprenant pas 1 1 agent modifiant, d£pos£ 
sur ladite couche intermediaire (26) d ' elastomere . 

12. Procede selon une des revendications 9 4 
30 11, caracterise en ce qu'il consiste a conformer et a 

refroidir le profile (52) en thermoplastique avant 
d* extruder 1 ' Elastomere . 

13. Procede de fabrication d'un produit tel 
que d£crit dans l'une des revendications 1 k 8, 

35 caracterise en ce qu'il consiste a mouler une pifece en 
thermoplastique comprenant un agent modifiant pr6cite. 
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puis a surmouler un 61astom£re comprenant 1' agent 
modifiant precit6 sur la piece en thermoplastique, et & 
vulcaniser 1 1 elastomere . 

14. Proc6d6 selon la revend i cat ion 13, 
5 caract^ris^ en ce qu'il consiste a mauler par injection 

bi-matiere une piece (30) en thermoplastique ne 
comprenant pas d 1 agent modifiant et une couche mince (32) 
de tnermopl as t ique comprenant 1 1 agent modifiant et qui 
recouvre au mo ins partiellement la pi&ce (30) en 
10 thermoplastique , avant de surmouler 1 • elastomere . 

15. Proc6d£ selon la revendi cation 13 ou 14, 
caract6ris6 en ce qu'il consiste k surmouler sur ladite 
piece en thermoplastique une couche mince d 1 elastomere 
comprenant 1 ' agent modifiant et, sur cette couche mi nee, 

15 une autre couche d ' Elastomere ne comprenant pas 1 1 agent 
modifiant • 
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